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Die folgenden Angaben smd den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ PreBreibschweiSverfahren zur Herstellung von linienformigen SchweiSverbindungen mittels eines 
Reibkorpers 

® Beschrieben wird eine Verfahren 2ur Herstellung einer 
linienformigen Schweif^verbindung, bei der ein Reibkor- 
per entlang der Lagen zweier oder mehrerer Obereinan- 
derliegender Werkstucke so gefuhrt wird, daB dieser die 
Lagen durchdringt, dabei die Oberflachen der Zwtschen- 
lagen thermisch aktiviert und gleichzeitig miteinander 
verpref^t, so daB hinter dem Reibkorper eine PreS- 
schweif^verbindung entsteht. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bctrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
linienmniiigen SchweiRvcrbindung zwischen ./wei oder 
niehreren Werksiiicklagen iniiiels eines rotierenden Reib- 5 
korpers. Insbesondere ein Verfahren zur Herstellung einer 
Verbindung, bci der mindeslens ein Werkstuck 1 an der Fu- 
gestelle einen dunnwandigen Querschnitl autweist. 

Es sind bereiis unierschiediiche Verbindungslechniken 
zur Herstellung von LinienschweiBverbindungen bekannt. lO 
In der heutigen Fertigungsiechnik haben sich bei Dunnble- 
chen insbesondere die MKi und MACi-SchweiBverbindun- 
gen durchgeselzt. 

Bei den heule verstarkt aufkommenden Materialien, wie 
z. B. Alu und Magnesium siellt das Fugen miltels eines ro- 15 
lierenden Reibkorpers eine wesentliche Verbesserung dan 

Es lassen sich crhcbliche Verbesserungen der Qualitiit in 
Bczug auf die Fcstigkcit, der Vcrwcndung untcrschicdlichcr 
Materialkoiiibinationen sowie der optischen Eigenschaft er- 
zielen. Material vorbereitung und der Einsatz von Zusalz- 20 
werkstotfen sind nicht erforderhch. 

Der Annieldung liegl die Aufgabe zugrunde, ein Verfah- 
ren zuni LinienschweiBen so zu entwickeln, daB es nioglich 
isi zwei Oder mehrere Lagen von Werkstucken, z, B. Bleche 
aus gleichen und unlerschiedlichen Werksloffen fest, 25 
schneLl, zuverlassig und kostengiinstig zu verbinden. 

ErfindungsgeinaB wird diese Aufgabe durch die Merk- 
male 1 gelost, bei der ein roiierender Reibkorper die Ober- 
flachen von zwei oder niehreren ubereinanderliegenden 
Werkst ucklagcn durchdringl und gleichzeitig eine Bahnbe- 3»3 
wegung beschrcibl. 

Ubcr die Reibung werden die Oberflachen der einzelnen 
Werkstiicklageii tlierniisch so aktiviert, daB i lire Oberflachen 
bindungsfahig u/erden. Gleichzeitig herrscht im Bereich der 
Reibungszone durch den Reibkorper ein Druck, so daB sich '^^ 
zwischen den Werkstucken eine linienformige PreBschweiB- 
verbindung entwickeln kann. 

Die Opiiiiiicrung der SchweiBnaht erfolgt durch die Wahl 
einer geeigneten Geometrie (Kugelfonii) und Werksloff 
(Wolfram) des Reibbolzens, seiner Positionierung sowie der 40 
Wall I der Drehzalil, der Zustell- und der Vorschubbcwe- 
gung. 

Vorteilhaft isl eine ballige Gestaltung des Reibbolzens. 
Dadurch wird fur ein gleichiiiaBiges Auslaufen der 
SchweiBnaht hinter deni Reibkorper gesorgt, so daB diese 45 
sowohl festigkeiisniaBige als auch optische Qualitat erhalt. 

Fig. 1 zeigt ein Beispiel, wie ein rotierender Bolzen die 
Oberflachen zwei sich uberlappender Bleche durchdringu 
diese thennisch aktiviert und durch den Druck eine PreB- 
schweiB verbindung entwickelt. 50 

Besondcrs vorteilhaft der Ausfiihrungsfonii in Fig- 1 ist, 
daB sich diese fur herkommiiche SchweiBanordnungen cin- 
setzen laBt, die beispiel sweise auch fiir MIG-, MAG- oder 
bei anderen Sch wei B verfahren iiblich sind. 

Fig. 2 zeigt die Entwicklung der VerschweiBung noch nial 55 
in der Perspektive ohne Reibkorper mil Blech 1 und 2 der 
PreBschwciBzone 4 und der Reibfront 5. 



2 A 1 

2 

Paienianspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von linicnfonnigen 
SchwciBverbindungen mittels eines Reibkorpers, ge- 
kcnnzciclinct dadurch^ daB ein rotierender Reibkor- 
per die Lagen von zwei oder mehrcren ubereinanderlie- 
genden Werkstuckoberflachen durchdringl und gleich- 
zeitig eine Bahnbewegung beschrcibl. 

2. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekennzeich- 
net, daB der rotierender Reibkorper die Lagen der iiber- 
einanderliegender Werkstucke durchdringt, dabei so- 
wohl die oberen als auch die unteren Werkstucke ther- 
misch aktiviert und gleichzeitig init seiner Geometrie 
die thennisch aktivierten Zonen miteinander verpreBt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 bis 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der rotierende Reibkorper die letzte Lage 
nicht durchdringl. 

4. Verfahren nach Anspruch I bis 3, dadurch gekcnn- 
zeichnet, daB ein Reibkorper zwei oder mehrere Lagen 
von Blechen durchdringt, wobei das unterste Blech von 
den ubrigen Blechen nach vom abgesetzl ist und der 
Reibkorper an seiner untersten Stelle noch mit deiii un- 
tersten Blech in Beriihrung komtnt. 

5. Reibkorper fuhr das Verfahren nach Anspruch 1 bis 
4, dadurch gekcnnzeichnet, daB dieser die Gestalt eines 
Zylinders einer Kugel, Halbkugel oder Parabci hat. 

6. Reibkorper fiir das Verfahren nach Anspruch 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, daB dieser ballig gefonni 
ist. 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



1 Reibbolzen 

2 Werkstuck 1 

3 Werkst uck 2 

4 PreBschwciBzone 

5 Rcibfronl 
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